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 Характерной особенность резки профиля при сложном 
движении ножа является зависимость глубины внедрения кромки ножа 
в заготовку от расположения рассматриваемой точки на режущем 
контуре. Поэтому при определении силовых параметров процесса 
необходимо в заданным момент деформации представить положение 
подвижного режущего контура относительно неподвижного. Тогда в 
любой точке контура можно определить глубину внедрения ножа h  в 
металл, направление абсолютной скорости в соответствующей точке 
подвижного ножа. При известной толщине элементов профиля можно 
определить удельные нагрузки в этой точке, рассматривая сечение 
профиля как сечение полосы. Контур сечения профиля следует разбить 
на участки, в пределах которых применяются однотипные методики 
определения необходимых для расчета величин. Суммируя силовые 
параметры на всех участках контура, получим значения необходимых 
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где: 1 2,    коэффициент трения на контактной поверхности 
передней и задней частей кромок ножа; 
  угол разворота полосы в процессе резания; 
 B  предел прочности разрезаемого материала; 




ОСНОВЫ КАЛИБРОВКИ И ПРОКАТКИ БАЛОК НА  
УНИВЕРСАЛЬНЫХ БАЛОЧНЫХ СТАНАХ 
Т.Ф. Власов, доц.,канд. техн. наук , А.Г. Присяжный, асист., ПГТУ 
Широкополочные двутавровые балки с параллельными полками, 
широко используемые в строительстве, прокатывают на специальных 
универсальных балочных станах. На универсальном балочном стане, 
состоящем из черновой, промежуточной и чистовой линий, 
вертикальное обжатие кромок полок производят во вспомогательных 
дуо-клетях черновой и промежуточной линий (остальные размеры 
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элементов профиля не изменяются), а одновременное обжатие стенки 
и полок по толщине – в универсальных клетях, имеющих два 
приводных горизонтальных валка и два холостых вертикальных валка, 
расположенных в одной вертикальной плоскости. Прокатка 
двутавровых балок в универсальных клетях имеет ряд преимуществ по 
сравнению с прокаткой  на рельсобалочных и крупносортных станах: 
увеличение стойкости прокатных валков, уменьшение расхода 
электроэнергии, возможность варьирования толщины стенки и полок 
при настройке и др. 
Расчет калибровки  валков для прокатки широкополочных балок с 
параллельными полками имеет принципиальные особенности и 
предполагает выполнение следующих расчетов: 
1) подготовительных фасонных сечений при прокатке на 
блюминге; 
2) калибровки валков клетей черновой, промежуточной и 
чистовой линий универсального балочного стана. 
Прокатку слитков на блюминге производят в открытых фасонных 
симметричных калибрах. Обычно на валках блюминга имеются два 
таких калибра. Режимы обжатий при прокатке на обжимном стане 
определяется исходя из мощности электродвигателя и прочности 
валков. Количество пропусков зависит от начальных и конечных 
размеров толщины стенки, а также величины обжатий в принятой 
схеме прокатки слитка. 
При выполнении калибровки широкополочных двутавровых балок 
профиль разбивается на 5 элементов: стенку и 4 полки, попарно 
расположенные по одну и другую стороны стенки. Полки 
выполняются без внутреннего уклона.  Таким образом, 
широкополочная балка образуется из простейших прямоугольных 
элементов и так как деформация каждого элемента по основным 
пропускам в 4-валковых универсальных клетях осуществляется всякий 
раз между двумя валками, то калибровка широкополочных балок 
значительно упрощается по сравнению с обычными двутавровыми 
балками, прокатываемыми в закрытых калибрах 2- и 3-валковых 
станов. При этом расчет калибровки выполняют так, чтобы обеспечить 
равномерное обжатие по отдельным элементам профиля, постоянство 
ширины стенки между полками, а также значения отношения толщины 
полки к толщине стенки во всех пропусках на универсальных клетях. 
С использованием указанных выше основных принципов 
калибровки разработаны алгоритм и программа расчета калибровки 
широкополочных двутавровых балок с параллельными полками, 
реализованные в редакторе электронных таблиц Excel.  
